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A multi-layer product comprises an outer layer of natural leather(48) and a 
C02(carbon dioxide) blown foam core which is moulded directly onto the leather 
layer in a closed mould. Also claimed is a process for manufacturing part or all of 
the product which employs a multi-part, sealable, heated tool consisting of a fixed 
lower tool (110) with bores (114) in the base connected to a vacuum source, an 
intermediate ring with an inner contour corresponding to the component and an 
upper tool (130) with an insert which fits into the intermediate ring. The process 
stages involve: (i) placing and drawing the leather layer (48) onto the base of the 
lower tool (110) using vacuum; (ii) positioning the intermediate ring onto the 
edge(49) of the leather layer and forming a seal against the lower tool; (iii) 
metering a PU(polyurethane) foam mixture into the cavity formed within the 
intermediate ring; (iv) lowering and locking the upper tool (130) onto the lower 
tool before the foam expands to fill the cavity; and (v) opening the tool after foam 
setting and demoulding the product. Data supplied from the esp@cenet database 
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@ Mehrschichtiger Formkorper und Verfahren zur Herstellung 

(§) Ein mehrschichtiger Formkorper weist eine Deckschicht 
BUS naturlichem Leder auf, die an einem Kunststoffkem 
aniiegt der aus einem COj-getriebenen Polyurethan-Form- 
schaum besteht. Dieser Kunststoffkem ist in situ an der in 
einer Form eingeschlossenen Lederschicht erzeugt und 
ausgeschaumt worden. Der Formkorper kann auch zweiteilig 
Oder mehrteilig ausgebildet sein und kann dann aus zwei 
Oder mehr, teilweise mit Leder uberzogenen Bestandteilen 
bestehen. Belspielsweise kann der Formkorper ein mIt Leder 
Qberzogener Gebrauchsgegenstand, ein mit Leder uberzo- 
ganer Behalter oder ein mit Leder ubensogenes Ausstat- 
tungselement sein. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft mehrschichtige Fonnkdrper 
und ein Verfahren zu deren HersteUung. Diese Form- 
kdrper konnen insbesondere ein mit Leder uberzogener 5 
Gebrauchsgegenstand, ein mit Leder uberzogener Be- 
haiter oder ein mit Leder uberzogenes Ausstattungsele- 
ment sein. 

Die erfindungsgemiBen, mehrschichtigen Formkor- 
per weisen je eine Deckschicht und je einen Kunststoff- 10 
kern auf. Von der vorliegenden Anmeldung nicht um- 
faBt sind Schutzhelme und deren Segmente mit einem 
solchen Aufbau. 

Aus der Deutschen Patentanmeldung P 44 21 094S» 
der Deutschen Patentanmeldung P 44 21 110.4 und der 15 
dazu aqulvalenten Internationalen Anmeldung PCT/ 
EP 95/02313 ist ein Lederhelm mit einer stabilen Helm- 
schale bekannt, der aus mehreren miteinander verbun- 
denen Segmenten aufgebaut ist Jedes Segment besteht 
im wesentlichen aus einem die erforderiiche Stabilit&t 20 
liefernden Kern aus geschaumten Kunststoff, und dieser 
Kern ist an seiner AuBenseite mit einer zusatzlichen 
Deckschicht versehen. Diese Deckschicht kann aus na- 
turlichem Leder bestehen. Der Kunststoffkem kann aus 
einem COa-getriebenen Polyurethan-Formschaum be- 25 
stehen und ist in situ an der in einer Form eingeiegten 
Lederschicht erzeugt und ausgeschaumt worden. Diese 
Segment konnen an ihrer AuBenseite oder Sichtseite 
erhabene, dekorative Strukturen aufweisen, die durch 
Tiefziehen der Lederschicht im Verlauf der Ausschau- 30 
mung des Kunststoffkems erzeugt worden sind. Diese 
dekorativen Strukturen kdnnen auBerordentlich fein 
ausgebildet sein und konnen beispielsweise das Gefie- 
der eber Vogelschwinge wiedergeben. 

Die HersteUung dieser Lederhelm-Segmente erfolgt 35 
nach einem Verfahren, das nachstehende Verfaiirens- 
schrittevorsieht: 

a) Fur jedes Segment wird eine mehrteilige ver- 
schlieBbare, heizbare und evakuierbare Form be- 40 
reitgestellt, deren Formhohlraum an die Kontur 
des Segmentes angepaBt ist; 

b) es wird eine solche Form bereitgestellt, die we- 
nigstens nachstehende Formteile aufweist; 

— eine Unterform, in deren Boden Bohrungen 45 
ausgespart sind, die an ein Unterdrucksystem 
angeschlossen sind; 

— einen Zwischenring, dessen Innenkontur an 
den Umfang der Segmente angepaBt ist; 

— eine Oberform mit einem Formstuck, das in 50 
die Innenkontur des Zwischenringes einfOhr- 
barist; 

c) auf den Boden der Unterform wird ein zuge- 
schnittenes Lederstuck aufgelegt und mit Hilfe von 
Unterdruck und gegebenenfalls mechanischer Un- 55 
terstutzung an den Boden der Unterform ange- 
saugt und angepaBt; 

d) der Zwischenring wird — bundig mit der Unter- 
form — auf die Lederschicht aufgesetzt, die einen 
umlaufenden Randabschnitt aufweist, der zwischen go 
die komplementaren PaBflachen von Unterform 
und Zwischenring eingesetzt ist und dort wie eine 
Dichtungwirkt; 

e) in den vom Zwischenring begrenzten Formhohl- 
raum wird eine kleine dosierte Menge einer unmit- $5 
telbar vorher erzeugten Mischung aus den Kompo- 
nenten eines selbsttatig einen Polyurethan-Form- 
schaum-bildenden Systems eingebracht; 
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f) die Oberform wird abgesenkt, und die gesamte 
Fonn wird verschiossen und verriegelt; 

g) die Form wird eine Zeitspanne lang geschlossen 
gehalten, bis der sich bildende Schaum den gesam- 
ten Formhohlraum ausgefuUt und sich formbest^- 
digstabiiisierthat; 

h) daraufhin wird die Form geoffnet, die Oberform 
und der Zwischenring angehoben, das Segment 
entnommen imd soweit fflr die weitere Verwen- 
dung erforderlich, beschnitten, gereinigt und bear- 
beitet 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht dar- 
in, dieses in den vorgenannten Druckschriften beschrie- 
bene, jedoch nicht vorveroffentlichte Verfahren fur die 
HersteUung anderer mehrschichtiger Fonnkdrper ver- 
fugbar zu machen, die eine Deckschicht aus natiirlichem 
Leder aufweisea 

Die vorliegende Erfmdung betrifft mehrschichtige 
Formkorper mit einer Deckschicht und mit einem 
Kunststoffkem, jedoch ausgenommen Schutzhelme und 
deren Segmente, und die erfindungsgemaBe Losung 
obiger Aufgabe ist dadurch gekennzeichnet, daB 
die Deckschicht aus natiirlichem Leder besteht; 
der Kunststoffkem aus einem COrgetriebenen Poly- 
urethan-Formschaum besteht, und 
dieser Kunststoffkem in situ an der in einer Form einge- 
schlossenen Lederschicht erzeugt und ausgeschaumt 
worden ist 

Ein weiterer, wichtiger Gesichtspunkt der vorliegen- 
den Erfmdung betrifft ein Verfahren zur HersteUung 
dieser mehrschichtigen Formkorper. Das erfindungsge- 
maBe Verfahren umfaBt im wesentlichen die vor ste- 
hend genannten Verfahrensschritte (a) bis (h) und dient 
zur HersteUung mehrschichtiger, mit natudichem Leder 
uberzogener Formkarper oder deren BestandteUe, je- 
doch ausgenommen Schutzhelme und deren Segmente. 
Insoweit wird mit der vorliegenden Erfindung ein Ana- 
logieverfahren zur HersteUung neuer Produkte bereit- 
gesteUt Die Neuheit des Verfahrens resultiert aus der 
Neuheit der Produkte. 

VorteUhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspruchea 

Mit HUfe der vorUegenden Erfindung kdnnen eine 
Vielzahi verschiedener Gegenstande bereitgesteUt wer- 
den, die einen Uberzug aus naturUchem Leder aufwei- 
sen. Solche Gegenstande kdnnen einteilig ausgebildet 
sein Oder kdnnen aus mehreren BestandteUen zusam- 
mengesetzt sein, wobei jeder BestandteU teUweise mit 
Leder uberzogen ist, so daB nach dem Zusammenbau 
ein einheitUcher Gegenstand mit Ledeniberzug erhai- 
ten wird. Em wesentUcher Vorteil der Erfindung besteht 
darin, daB die zur Erzeugung herkdmmUcher Lederge- 
genstande notwendigen Naht und Sattlerarbeiten ganz 
wesentUch vermindert sind Weiterhin ermdglicht die 
Erfindung die Erzeugung dekorativer erhabener Struk- 
turen im Wege eines Tiefziehvorganges. Solche Struk- 
turen waren bislang praktisch nicht zuganglich. SchlieB- 
lich ist die Lederschicht an ihrer, zum Kunststoffkem 
benachbarten Innenseite vorzugsweise mit einer Sperr- 
schicht versehen, die auch wassenmdurchlassig ist Da- 
mit kdnnen nach der vorliegenden Erfindung wasserun- 
durchl^sige Ledergegenst^de bereitgesteUt werden. 
Die Erfindung ermdglicht den Einsatz von naturlichem 
Leder fur zaMreiche Anwendungen, in denen bislang 
der Einsatz von Leder wegen der notwendigen Handar- 
beit und den damit verbundenen hohen Arbeitskosten 
nicht mdglich war. Die Erfindung ermdglicht cUe Her- 
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stellung von Ledergegenstanden im industriellen MaB- tierstack ist dann ein Federteil einer passenden Nietyer- 
stab, wobei dennoch jeder Gegenstand eine typische bindung. Alternativ konnen nach ihrer gegenseitigen 
hochwertige Lederoptik aufweist Verbindung auch nicht mehr losbare Arretierungen vor- 

Vorteiihafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen gesehen werden, beispielsweise mit Hilfe von Nut- und 
derErfindungergebensichausdenUnteranspriichen. 5 -Feder-Arretierungen oder Schwalbenschwanz-Arre- 

So kann vorzugsweise vorgesehen sein, daB der tierungen und dergleichen. 
mehrschichtige Formkorper eine durch den Formhohl- Eine weitere Moglichkeit zur dauerhaften Verbin- 
raum vorgegebene dreidimensionale Oberflachenkon- dung von zwei oder mehr, teilweise mit Leder uberzo- 
tur aufweist Eine Anpassung der urspriinglich ebenen genen Bestandteilen kann vorsehen, daB jeder Bestand- 
Lederschicht an diese dreidimensionale Kontur erfolgt 10 teil wenigstens ein innerhalb dieses Bestandteiles be- 
durch Tiefziehen der Lederschicht im Verlauf der Aus- findliches. aufnehmendes Arretierstuck aufweist Nach 
schaumung des Kunststoffkems. Hierdurch ist es mog- Einnahrae der vorgesehenen passenden Anordnung sind 
lich, vielfaltige, dreidimensionale Strukturen aus Leder an zwei benachbarten Bestandteilen die beiden aufneh- 
zu schaffen, die mit herkdmmlichen Naht- und Sattlerar- menden Arretierstucke miteinander fluchtend angeord- 
beiten nicht darsteilbar sind, beispielsweise auch abge- 15 net Zusatzlich ist ein Steckteil in Form eines langlichen, 
rundete Eck-Strukturen an einem quaderf5rmigen Be- unabh^ngig handhabbaren Kdrpers vorgesehen, der 
halter, wie etwa einer Kofferschale. zwei gegenQberliegende Endabschnitte aufweist Durch 

Weiterhin kann der mehrschichtige Formkorper we- Einfuhren je eines Steckteil-Endabschnittes in je ein 
nigstens einen erhabenen Abschnitt und/oder wenig- passendes, mit dem anderen fluchtenden, aufnehmendes 
stens eine erhabene dekorative Struktur aufweisen, der/ 20 Arretierstuck wird eine dauerhafte und unlosbare 
die fiber die restliche Formkorperoberflache vorsteht, Steckverbindung zwischen diesen beiden Bestandteilen 
wobei diese(r) erhabene Struktur/Abschnitt einstfickig erhalten. Das Steckteil kann beispielsweise em quader- 
mit der restlichen Lederschicht verbunden ist und durch f5rmiges IC6rperchen aus einem stabilen Material sein, 
Tiefziehen der Lederschicht im Verlauf der Ausschau- das Vorspriinge aufweist, die formschliissig in Ausspa- 
mung des Kunststoffkems erzeugt worden ist Die 25 rungen an den aufnehmenden Arretierstucken einrasten 
durch Tiefziehen erzeugte dekorative Struktur vermag konnen. 

auch sehr feine Details Original-getreu wiederzugeben, In einem solchen Falle kann jedes einfuhrbare Arre- 
wie beispielsweise die Struktur der Fedem am Flugel tierstuck und/oder jedes aufnehmende Arretierstuck 
eines Vogels. Je nach Elastizitat des urspriinglichen Le- vorzugsweise einstuckig mit einem Verankerungsteil 
ders und der Gr5Be des Lederstuckes kann die erhabe- 30 versehen sein. Dieses Verankerungsteil ist in den ausge- 
ne Struktur eine deutliche Hohe von 20 bis 30 nmi und schaumten Kunststoffkem eingebettet und mit diesem 
mehr gegenQber der restlichen Lederschicht annehmen. untrennbar verbunden. Ein solches Verankerungsteil 
Mit Hilfe dieses besonderen Tiefziehvorganges lassen kann je nach Anwendungsfall vergleichsweise groBfla- 
sich aus natiirlichem Leder vielfaltige Strukturen dar- chig ausgebildet sein, beispielsweise in Form einer Ro- 
stellen. 35 sette, und kann weiterhin mit verschiedenen Durchbre- 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der chungen versehen sein, um erne gute, feste und dauer- 
Erfindung ist die Lederschicht benachbart zur Grenzfla- hafte Verbindung mit dem umgebenden Kunststoffkem 
che zum Kunststoffkem mit einer Sperrschicht verse- zu erhalten. 

hea Vorzugsweise kann diese Sperrschicht mit Hilfe Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
eines elastisch eingestellten Acryllack erzeugt werden. 40 kann der mehrschichtige Formkorper mit wenigstens 
Diese Sperrschicht ist wichtig, um zu verhindem, daB un einem Befestigungsteil versehen sein, das zur Anbrin- 
Verlauf des Ausschaumvorganges Komponenten des gung eines Funktionselementes bestinmit ist, wie etwa 
Kunststoffes durch im naturlichen Leder inuner vorhan- ein Schamierteil, ein VerschluBteil, ein Halteteii, ein La- 
dene Poren hindurchtreten und Flecken oder sonstige gerteil oder dergleichen. Auch ein solches Befestigungs- 
Beeintrachtigungen auf der Sichtseite der Lederschicht 45 teil ist einstuckig mit einem Verankerungsteil versehen, 
erzeugen. Weiterhin ist eine soiche Sperrschicht vor- das in den ausgeschaumten Kunststoffkem eingebettet 
zugsweise auch wasserundurchlassig und verhindert, und mit diesem imtrennbar verbunden ist Auf diese 
daB Feuchtigkeit aus der Umgebung durch die Poren in Weise kann eine dauerhafte und sichere Verbindung des 
der Lederschicht in den Kunststoffkem eindringen Formkdrpers mit einem Funktionselement wie vorste- 
kann. Auf diesem Wege kann nattirliches Leder wasser- 50 hendgenannterzielt werden. 

undurchlassig ausgerustet werden und ist dann fiir viele Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
Einsatzzweckegeeignet, in denen Wasserundurchlassig- kann in den Kunststoffkem eine verstarkende Einlage 
keit gefordert wird, beispielsweise auch zur Erzeugung eingearbeitet sein. Eine soiche Einlage kann einlagig 
besdmmter Schuhe oder Ausrustungsgegenstande. oder mehrlagig ausgebildet sein und kann aus Flden 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 55 oder Filamenten hoher Festigkeit bestehen, belspiels- 
kann der mehrschichtige Formkorper zweiteilig oder weise aus Carbonfasem oder aus hochfesten Kunst- 
mehrteilig ausgebildet sein und dann aus zwei oder stoff-Fasem wie etwa KEFLAR oder ARAMIDE. Eine 
mehr, teilweise mit Leder iiberzogenen Bestandteilen soiche verstarkende Einlage kann die Struktur eines 
bestehea Vorzugsweise wird in diesem Falle wenig- Gewebes aufweisen. das im Verlauf des Ausschaumvor- 
stens ein Bestanteil ein innerhalb dieses Bestandteiles 60 ganges allseitig von dem Kunststoffschaum durchdrun- 
befindiiches, aufnehmendes Arretiersttick aufweisen. gen wird. Eine soiche verst&rkende Emiage erhdht die 
Wenigstens ein weiterer Bestandteil wird ein einfuhrba- mechanischen Eigenschaften wie etwa ReiBfestigkeit, 
res Arretierstuck aufweisen. Nach Einftihren des ein- Dehnungsmodul, Verformungswiderstand, MaBhaltig- 
fuhrbaren Arretierstuckes in das aufnehmende Arre- keit und Bruchfestigkeit des Formkorpers. Erhohte me- 
tierstuck wird eine feste Verbindung dieser Bestandteile es chanische Eigenschaften sind beispielsweise wichtig fur 
zu einem einheitlichen Formkorper erhalten. Beispiels- Anwendungsfalle als Ausstattungselement in Kraftfahr- 
weise kann das einfuhrbare Arretierstfick em Kugelteil zeugen, beispielsweise als Turverkleidungen, Armatu- 
einer Nletverbindung sein, und das aufnehmende Arre- renbrett und dergleichen. In einem solchen Falle konnen 
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vorzugsweise die vorstehend genannten Verankerungs- der Deckel eines Kof f ers, eines Etuis, einer Tasche usw. 

telle auch mechanisch mit der verstarkenden Einlage An einem solchen Koffer oder an einer solchen Ta- 

verbunden sein, um den Siu der Verankerungsteile in- sche kann auch der Koffergriff bzw, Taschengriff aus 

nerhalb des Kunststoffkems noch welter zu steigem. einem erfindungsgemaBen, mehrschichtigen Formkor- 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 5 per bestehen. Vorzugsweise ist hier eine Ausfuhrungs- 
kann der erfindungsgemaBe mehrschichtige Formkor- form aus zwei Bestandteilen vorgesehen, die nach ihrer 
per eine Sandwich-Struktur aufweisen, mit dem mittig Fertigung unlosbar miteinander verbunden werden. An 
angeordneten Kunststoffkem, der zwei gegeniiberlie- einem solchen erfmdungsgem§Ben Koffergriff oder Ta- 
gende Hauptflachen aufweist An der einen Hauptflache schengriff sind weniger NShte erforderlich, als bei her- 
liegt die Lederschicht an. An der anderen Hauptflache 10 kommlichen Griffen dieser Art 
liegt eine Schale oder ein Schalensegment aus einem Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
mechanisch stabilen und weitgehend starren Material kann der erfindungsgemaBe mehrschichtige Formkdr- 
an. Bei diesem mechanisch stabilen und weitgehend per ein Brillenetui sein. Ein solches Brillenetui kann auf* 
starren Material kann es sich um einen ausgewahlten nehmen eine L«sebrille, eine Motorradbrille, eine Sld- 
Kunststoff oder um ein Leichtmetall wie beispielsweise 15 brille, eine Sportbrille, eine Sonnenbrille oder eine son- 
Aluminium oder Magnesium und deren Legierungen stige Brille. Die vorliegende Erfindung liefert ein stabi- 
handeln. Eine solche Sandwich-Struktur ist insbesonde- les Gehause, das mit einem Lederuberzug versehen ist 
re zweckmaBig fur vergleichsweise groBvolumige Auf dem schwenkbar angelenkten Deckel des Brillen- 
Formkdrper, die erheblichen mechanischen Belastun- etuis kann eine erhabene dekorative Struktur ausgebil* 
gen ausgesetzt sind, wie beispielsweise die Schalen eines 20 det sem, die durch Tiefziehen erzeugt und deshalb em- 
Reisekoffers, stuckig mit dem Lederuberzug verbunden ist Dank des 

Ein erfindungsgemaSer, mehrschichtiger Formkorper erfindungsgemaBen Verformungs- und Tiefziehvorgan- 

kann in vielerlei Gestalt und fiir eine Vielzahl verschie- ges fur die Lederschicht sind Nahte an dem Lederuber- 

dener Anwendungsfalle vorgesehen werden. Vorzugs- zug nicht erforderlich, seibst wenn dieser ein kastenfor- 

weise kann ein erfindungsgemaBer Formkdrper ein mit 25 miges Geh^use einhollt 

Leder Oberzogener Gebrauchsgegenstand, ein mit Le- Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 

der iiberzogener Behalter oder ein mit Leder uberzoge- kann ein erfindungsgemaBer, mehrschichtiger FormkSr- 

nes Ausstattungselement seia per ein Protektor fur Sportier sein. Solche Protektoren 

So kann ein erfindungsgemaBer, mehrschichtiger sind Schutzelemente und dienen beispielsweise zum 

Formkdrper beispielsweise ausgebildet sein als ein Kof- 30 Knieschutz, zum Wadenschutz, zum EUbogenschutz, 

fer, ein Schalenkoffer, ein Aktenkoffer, ein Kosmetik* zum Schulterschutz, zum Nierenschutz und dergleichen 

koffer, ein Necessaire, ein Etui, eine Tasche, eine Tennis- von Sportlem. Derartige Protektoren sind insbesondere 

tasche, eine Satteltasche, eine Werkzeugtasche, ein To- auch wichtig fQr die modemen StraBensportarten wie 

olbagoderalseinsonstiger Behalter dieser Art Derarti- Rollerskate, Rollerblade, Skateboard und RoUersnake. 

ge Behalter haben eine im wesentlichen quaderformige 35 Durch eine elastische Verbindung vergleichsweise klei- 

Gestalt An den beiden Hauptflachen konnen einstiickig ner Formkorper und/oder die Wahl von weichem Poly- 

ausgebildete, erhabene, dekorative Strukturen, bei- urethan-Formschaum kdnnen hier auch vergleichsweise 

spielsweise in der Gestalt groBflachiger Wappen oder elastische Strukturen geschaffen werden, die Dank eines 

anderer Motive ausgebildet sein, die durch Tiefziehen Oberzugs aus naturlichem Leder nicht nur den notwen- 

der Lederschicht erzeugt worden sind Die Lederschicht 40 digen Schutz gewahren, sondem zusatzlich auch ein at- 

kann auch um Ecken und Kanten herumgefuhrt werden, traktives Aussehen mit Mchtiger Lederoptik" aufwei- 

ohne daB hier Nahte erforderlich sind Zur Verstarkung sen. 

und Versteifung kann ein Rahmen aus Kunststoff oder Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltimg 
Metall, etwa Aluminium vorgesehen werden, der ailsei- kann ein erfindungsgemaBer, mehrschichtiger Formkdr- 
tig von Kunststoff eingehiillt ist An den in den Kunst- 45 per ein Bekleidungsstiick sein, beispielsweise ein Schuh, 
stoffkem eingelegten und verankerten Befestigungsmit- ein Motorradschuh (Bikerboot) oder ein Teil eines Be- 
tel kdnnen Funktionselemente wie etwa ein Scharnier- kleidungsstuckes, eines Schuhs, beispielsweise eines 
teil, ein VerschluBteil, ein ReiBverschluBteil, ein Tragrie- Motorradschuhs. Auch hier schaift die Kaschierung an 
men, ein MagnetverschluB, ein Lagerteil fQr einen Griff, der Innenseite der Lederschicht eine wasserundurcMas- 
ein Halteteil und dergleichen angebracht sein. Die Ka- 50 sige Sperrschicht Fur diese Anwendungsfalle kann der 
schierung an der Innenseite der Lederschicht liefert eine Kunststoffkem eine vergleichsweise geringe Schichtdik- 
wasserundurchlassige Sperrschicht, die auch das Ein- ke aufweisen und aus einem weichen, elastischen Poly- 
dringen von Feuchtigkeit in einen Koffer- oder.Ta- urethan-Formschaum bestehen. Mit der vorliegenden 
schen-Innenraum verhindert Beispielsweise kann eine Erfindung kann insbesondere ein leichter, stabiler und 
dekorative, ein stabiles Gehause aufweisende Tennista- 55 wasserundurchlissiger Motorradschuh aus Leder ge- 
sche geschaffen werden, in weicher die Tennisschlager schaff en werden. 

vor Stofleinwirkung und Feuchtigkeitseinwirkung ge- Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 

schiitzt sind kann ein erfmdungsgemaBer mehrschichtiger Formkdr- 

Weiterhin kann ein erfmdungsgemaBer, mehrschichti- per ein Ausstattungselement eines Kraftf ahrzeuges ein. 

ger Formkdrper einen BestandteU eines Koffers, eines eo Ein solches K£z-Ausstattungselement kann beispiels- 

Schalenkoffers, ernes Aktenkoffers, eines Kosmetikkof- weise ein Verkleidungsteil, eine Tiirverkleidung oder 

fers, eines Necessaires, eines Etuis, einer Tasche, einer deren Bestandteil, ein Armaturenbrett oder dessen Be- 

Tennistasche, einer Satteltasche, einer Werkzeugtasche, standteil, ein Lederlenkrad, ein Schaltknauf, eine Son- 

eines Toolbags oder eines sonstigen Behalters dieser nenblende, ein Ledersitz oder dessen Bestandteil sein. 

Art bilden. Vorzugsweise wird der erfindungsgemaBe 65 Insbesondere ein Armaturenbrett oder eine Turverklei- 

Formkdrper denjenigen Bestandteil bilden, weicher die dung weist nicht nur eine hochwertige Lederoptik auf, 

HauptsichtflSche bildet und der deshalb mit einer erha- sondem es kann durch Einarbeitung einer verstarken- 

benen dekorativen Struktur versehen ist, beispielsweise den Einlage in den Kunststoffkem auch eine hohe me- 
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ohanische Festigkeit erzielt werden, die beispielsweise (Bdrdelung, Faltung, Falzung) und an der Innenseite des 
den Aufprallschutz gegenuber den Insassen verbessert Kunststoffkems angeklebt werden, beispielsweise zur 
Auch hier erlaubt die Erfmdung die industrielle Ferti- Erzeugung von auch an Teilen ihrer InnenflSche niit 
gung hochwertiger Lederteile» ohne dafi Naht arbeiten Leder Qberzogenen kastenfonnigen Elementen, wie et- 
Oder Sattlerarbeiten erforderlich werden. Hinzu kommt 5 wa KoSer- oder Taschen-Halbschalea 
die schalldammende Wirkung des Kunststoffkems bei Nach einem wichtigen Gesichtspunkt der Erfmdung 
solchen VerkleidungsteiJen. wird die Lederschicht benachbart zum Kunststoffkem 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung mit einer Kaschierung versehen, Abgesehen von Son- 
kann ein erfindungsgemaBer, mehrschichtiger Formkor- derfallen ist diese Kaschierung notwendig, da andern- 
per ein Mobelstiick sein» beispielsweise ein Kleinmdbel- 10 falls im Verlauf des Ausschaumvorganges der noch flus- 
stuck, ein BQromdbelstQck, ein Sitzmobel, ein Stuhl, ein sige Kunststoff durch die im natdrlichen Leder notwen- 
Tisch, eine Schreibtischgamitur, ein Lampensockel oder digerweise vorhandenen Poren hindurch zur Sichtseite 
ein ahnliches Mobelstiick oder dessen Teil. Auch hier gelangen und diese verunreinigen wurde, 
laBt sich eine hochwertige Lederoptik mit einstiickig Weiterhin liefert diese Kaschierung eine wasserun- 
angeformten erhabenen Dekorteilen erzielen, ohne dafi 15 durchlassige Sperrschicht Zur Erzeugung dieser Ka- 
aufwendige Nahtarbeiten erforderlich werden. An ei- schierung kann vorzugsweise ein Acryllack eingesetzt 
nem Stuhl oder sonstigen Sitzmobel kann beispielsweise werden, wie er ansonsten fiir Anstrichzwecke verwen- 
die Sitzflache aus Leder gefertigt werden, das ein ent- det wird Je nach Anwendungsfall kann der Acryllack 
sprechendes Polster emhiillt zusatzlich Bestandteile enthalten, welche eine dauerhaf- 

An all den vorstehend genannten Gegenstanden, Be- 20 te Elastizitat gewahrleisten. Dieser modifizierte Acryl- 
haltern und Ausstattungselementen kann das dekorati- lack wird mit Hilfe eines Pinsels oder dergleichen in 
ve Aussehen durch erhabene Abschnitte und/oder Qblicher Anstrichstarke vollflachig auf derjenigen Le- 
Strukturen gesteigert werden, die im Verlauf des Aus- deroberflache aufgebracht, welche nachfolgend unlos- 
schaumvorganges durch Tiefziehen der Lederschicht bar mit dem Kunststoffschaum verbunden wird Die Ka- 
erzeugt werden. Zusatzlich kann das hochwertige Aus- 25 schierung wird getrocknet, bevor das Leder in die Form 
sehen durch eine ledertypische Be- und Verarbeitung zur Aufbringung des Kunststoffkems eingebracht wird. 
gesteigert werden, beispielsweise auch durch deutlich Der benachbart zur Lederschicht vorgesehene 
sichtbare Nahte soweit das gewunscht wird Weiterhin Kunststoffkem besteht aus einem ausgeharteten Poly- 
kann eine Oberdeckung der StoBfugen zwischen be- urethan-Formschaum. Je nach Anwendungsfall kann ein 
nachbarten Bestandteilen mit einem Keder erfolgen, der 30 weicher, halbharter oder harter PU-Schaum eingesetzt 
seinerseits mit einem Lederband uberzogen ist Das er- werden. Zur Herstellung des Kunststoffschaumkemes 
findungsgemSBe Herstellungsverfahren und die ge- dienen vorzugsweise bekannte Zwei-Komponenten-Sy- 
samte Verarbeitung erlaubt die Erzeugung einer typi- steme zur Erzeugung von PU-Schaumea Die eine 
schen hochwertigen Lederoptik. Hierbei ist auch zu be- Komponente ist ein flussiges 4,4'-Diphenylmethan-dii- 
riicksichtigen, dafi echtes natiirliches Leder unvermeid- 35 socyanat mit einem bestimmten Gehalt an hoher funk- 
lich mit gewissen Markierungen und UnregebnaBigkei- tionellen Isocyanaten. Das Produkt ist losungsmittelfrei 
ten versehen ist, welche dem gesamten fertigen Leder- urid zumeist von tiefbrauner bis schwarzer Farbe. Die 
gegenstand den Eindruck eines Unikates verleihen. andere Komponente ist eine gebrauchsf ertige Polyat- 

Die Deckschicht oder AuBenschicht der erfmdungs- herpoIyol-Formulierung mit Zusatz von tertiaren Ami- 
gemaBen Formkorper besteht aus echtem naturlichem 40 nen. Typischerweise kommen auf lOOGew.-Teile Poly- 
Leder. Gut geeignet ist beispielsweise das Leder von ather-polyol-Formulierung etwa 53 bis 54 Gew.-Teile 
Biiff el, Rind, Kalb, Hirsch und Antilope, das vorzugswei- Polyisocyanat-Komponente. Die beiden Komponenten 
se eingesetzt wird Das naturliche Leder ist in ublicher werden aus ihren getrennten Lagerbehaltem einem 
Weise vorbehandelt, gegerbt und gef arbt worden. Das Handmischkopf zugefuhrt In diesem Mischkopf erfolgt 
Leder soli an der fur die AuBenseite bzw. Sichtseite 45 die zwangsweise innige Vermischung der Komponenten 
vorgesehenen Oberflache eine glatte Struktur bzw. Op- mit Hilfe von rotierenden Zahnradem, Schlitzscheiben 
tik aufweisen. Das Leder kann eine Dicke bzw. Starke oder dergleichen. Weiterhin ist der Mischkopf vorzugs- 
von etwa 0,7 bis 2,8 mm aufweisea Im Rahmen der er- weise mit einer Programmsteuerung ausgerOstet, wel- 
findungsgemaBen Verfahrens wird auch die TiefziehS- che die Abgabe exakt dosierter Mengen des erzeugten 
higkeit von natiiriichem Leder ausgenutzt Das einge- 50 Gemisches in erne vorgegebene Form ermoglicht Mit 
setzt Leder soil daher elastisch und tiefziehfahig seia Hilfe dieses Handmischkopfes wird die bestimmte Men- 
Das fiir emen bestimmten Formkorper oder dessen ge Gemisch in den Formhohlraum einer Form einge- 
Bestandteil erforderliche Lederstiick wird aus einem fuUt 

groBerem Abschnitt zugeschnitten. Dies kann zweck- Entsprechende 2-Komponenten-Systeme zur Erzeu- 
maBigerweise mit einer Schwenkarmstanze erfolgen, 55 gung von PU-Schaum kdnnen im Fachhandei bezogen 
die mit einem Stanzeisen oder Stanzmesser ausgerustet werden, beispielsweise von BAYER AG unter den Be- 
ist Das fur einen bestimmten Formkorper vorgesehene zeichnungen "DESMODUR" und ''BAYFIL" oder 
Lederstuck wird auf eine GrdBe zurechtgeschnitten, die *BAYFrF oder von DOW CHEMICAL COMPANY 
gegenuber der Formkorperoberflache einen umlaufen- unter den Bezeichnungen '^ORANOL" und '^OR- 
den Rand mit einer Breite von mehreren Zentimetem eo ANATE", oder von "BOSING & FASCH GmbH & Co^ 
gewahrleistet Dieser Rand darf nicht beschadigt sein D-26180 Rastede, unter den Bezeichnungen "OLDO- 
und dient auch als Dichtflache fur das Form werkzeug. PUR" und "OLDOFILL". 

Weiterhin kann vorgesehen werden, an einem aus der Ein weiterer wichtiger Gesichtspunkt der Erfindung 
Form entnommenen Zwischenprodukt einen Rand be- betrifft ein Verfahren zur Herstellung der vorstehend 
stimmter Breite aus der Lederschicht vorzusehen. Die- 55 genannten mehrschichtigen Formkorper oder derenBe- 
ser tiberstehende Lederrand kann in einem weiteren standteile, Wie bereits ausgefiihrt weist jeder Formkdr- 
Arbeitsschritt um einen vorstehenden Abschnitt des per oder dessen Bestandteil einen Kera aus geschaum- 
ausgeschaumten Kunststoffkems herumgelegt werden tem Kunststoff aus, und dieser Kem ist an seiner AuBen- 
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seite mit einer Deckschicht aus naturlichem echtem Le- 
der versehen. Ausgenommen sind Formkdrper in Form 
eines Schutzhelmes, oder in Form von Segmenten eines 
Schutzhelmes. Das erfindungsgemaBe Verfahren ist ge- 
kennzeichnet durch nachstehend Verfahrensschritte: 

a) fur jeden Formkorper bzw. Formkorper-Be- 
standteil wird eine mehrteilige, verschlieBbare, 
heizbare und evakuierbare Form bereitgestellt, de- 
ren Formhohlraum an die Kontur des Formkorpers 
bzw.des Formkorper-Bestandteiles angepaBt ist; 

b) es wird eine Form bereitgestellt, die wenigstens 
nachstehende Formteile aufweist: 

— eine Unterform, in deren Boden Bohrun- 
gen ausgespart sind, die an ein Unterdrucksy- 
stem angeschlossen sind; 

— einen Zwischenring, dessen Innenkontur an 
den Umfang des Formkorpers bzw, des Form- 
korper-Bestandteiles angepaBt ist; 

— eine Oberform mit einem Formstiick, das in 
die Innenkontur des Zwischenringes einfuhr- 
barist; 

c) auf den Boden der Unterform wird das zuge- 
schnittene Lederstuck aufgelegt und mit Hilfe von 
Unterdnick und gegebenenfalk mechanischer Un- 
terstutzung an den Boden der Unterform ange- 
saugt und angepaBt; 

d) der Zwischenring wird — bundig mit der Unter- 
form — auf das Lederstuck aufgesetzt, das einen 
umlauf enden Randabschnitt aufweist, der zwischen 
die kompiementaren PaBflachen von Unterform 
und Zwischenring eingesetzt ist und dort wie eine 
Dichtung wirkt; 

e) in den vom Zwischenring begrenzten Formhohl- 
raum wird eine kleine dosierte Menge einer unmit- 
telbar vorher erzeugten Mischung aus den Kompo- 
nenten eines selbsttatig FU-Formschaum bilden- 
den Systems eingebracht; 

f) die Oberform wird abgesenkt und die gesamte 
Form wird verschlossen und verriegelt; 

g) die Form wird eine Zeitspanne lang geschlossen 
gehalten, bis der sich bUdende Schaum den gesam- 
ten Formhohlraum ausgef ullt und sich formbestan- 
digstabilisierthat; 

h) daraufhin wird die Form geoffnet, die Oberform 
und der Zwischenring angehoben, der Formkorper 
bzw. der Formkorper-Bestandteil entnommen und 
soweit fflr die weitere Verwendung erforderlich, 
beschnitten, gereinigt und bearbeitet 

Soweit in den Kunststoffkem die Verankerungsteile 
von Befestigungsmitteln eingebettet sein sollen, werden 
diese Verkerungsteile vorzugsweise losbar am Form- 
stQck und/oder am Zwischenring befestigt Im Verlauf 
der Schaumbildung werden diese Verankerungsteile all- 
seitig von dem aushartenden Kunststoffschaum umhiillt 
und in diesem eingebettet, so daB eine gute, uniosbare 
Verankerung im Kunststoffkem erzielt wird 

Die Verarbeitung und Schaumbildung erfolgt typi- 
scherweise bei einer Temperatur zwischen etwa 25 und 
SO^'C Entsprechend werden heizbare Formen verwen- 
det, die mit Hilfe einer zirkulierenden Flussigkeit auf 
dieser Temperatur gehalten werden. 

Nach dem Einbringen des flussigen Gemisches in den 
Formhohb*aum wird die Form geschlossen und verrie- 
gelt Typischerweise ist nach einer Zeitspanne von etwa 
6 bis 8 min die Schaumbildung abgeschlossen, und der 
gebildete Kunststoffschaum bzw. Kunststoffkem ist so 


weit formstabil, daB die Form geoffnet und der gebilde- 
te Formkorper entnommen werden kann. TatsSchlich 
erfolgt daraufhin noch im Verlauf von etwa 15 bis 20 h 
eine Nachreaktion und Aushartung des Schaumkemes. 

5 Nach dieser Aushartung wird beispielsweise an typi- 
schen Produkten eine Dichte des Schaumkeras von et- 
wa 0,18 bis 0,22 g/cm^ bestimmt 

Da die AuBenseite oder Deckschicht der herzustei- 
lenden Formkorper aus naturlichem, echtem Leder be- 

10 steht, ist es erforderlich, das Leder "abzusperren"; d h, 
die in naturlichem Leder vorhandenen Poren mussen 
verschlossen werden, damit die fliissigen, schaumbilden- 
den Komponenten nicht durch diese Poren hindurchtre- 
ten und die spitere Sichtseite des Leders beeintrichti- 

15 gen konnea Zu diesem Zweck wird die zum Lederkem 
benachbarte Lederoberflache mit einer Kaschierung 
versehen. Als Kaschierung dient vorzugsweise ein 
Acryllack, wie er ansonsten fur Anstrichzwecke einge- 
setzt wird. Durch zusatzliche Zusatze kann dieser Acryl- 

20 lack flexibel eingestellt werden. Dieser Acryllack wird 
mit Hilfe eines Pinsels oder dergleichen vollflachig auf 
der Lederoberflache aufgetragen. AnschlieBend wird 
das Leder getrocknet Das so vorbehandelte Leder wird 
daraufhin in eine passende Unterform eingelegt und mit 

25 Hilfe von Unterdnick und/oder zusatzlicher Anpassung 
von Hand an den Boden und/oder die Aushdhlung in der 
Unterform angelegt und angepaBt Eine weitere Erl&u- 
terung der Formen zur Erzeugung erfindungsgemaBer 
Formkorper wie etwa den beiden Schalen eines Akten- 

30 koffers oder den beiden Griffhalften eines Kof fergriffes 
erfolgt nachstehend mit Bezugnahme auf die Zeichnun- 
gen. 

Nachstehend werden bevorzugte Ausfuhrungsfor- 
men eines erfindungsgemaBen mehrschichtigen Form- 
35 korpers einschlieBlich dessen Herstellung mit Bezug- 
nahme auf die Zeichnungen erlautert; die letzteren zei- 
gen: 

Fig. t eine perspektivische Darstellung eines erfin- 
dungsgemaBen Lederkoffers, schrag von vome und von 
40 oben betrachtet; dieser Koffer besteht im wesentlichen 
aus einer oberen Kofferschale, einer unteren Koffer- 
schale und eixiem Handgriff ; 

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung der oberen 
Kofferschale, zusammen mit einem nachtraglich ein- 
45 bringbaren Einsatz zur Aufnahme von Dokumenten; 
Fig. 3 eine perspektivische Darstellung der unteren 
Kofferschale, zusanunen mit einer nachtraglich einsetz- 
baren Abdeckplatte; 
Fig. 4 anhand einer perspektivischen Darstellung ei- 
50 nen halben Koffergriff mit uberstehendem Lederrand, 
wie er aus der Form entnommen werden kann; 

Fig. 5 zwei vorbereitete halbe Ledergriffe zum Zu- 
sammensetzen zu einem einheitlichen Ledergriff; 
Fig. 6 je ein aufnehmendes Arretierstuck sowie ein 
55 Steckteil zur formschlfissigen gegenseitigen Verbin- 
dung dieser beiden Arretierstucke; 

Fig. 7 ein einfuhrbares ArretierstiSck (Kugekeil einer 
Nietverbindung) und em aufnehmendes Arretierstuck 
(Federteil einer Nietverbindung); 
60 Fig* 8 einen Ausschnitt aus einem Keder zum Ober- 
decken einer StoBf uge zwischen benachbarten Bestand- 
teilen eines Formkorpers; 

Fig. 9 eine schematische Ansicht einer mehrteiligen 
Form zur erfindungsgemaBen Herstellung eines Koff er- 
es griffes; 

Fig. 10 eine Schnittansicht der Form nach Fig. 9; 
Fig. 1 la, lib und 11c verschiedene Schnittansichten ei- 
ner Form zur Erzeugung einer Koff er-Halbschale; und 
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Tig, 12 eine schematische Draufsicht auf einen ge- Die insgesamt kastenfdrmige Unterschale 30 bUdet 

spaltenen, zweiteiligen Zwischenring. einen einstuckigen mehrschichtigen Formkorper im 

Die Fig. 1 vermittelt einen Eindruck vom Aussehen Sinne der Erflndung und kann mit Hilfe einer Form 

und der echten "Lederoptik** eines erfindungsgemaB erzeugt werden, die nachstehend mit Bezugnahme auf 

hergesteliten Lederkoff ers. Trotz der Serienf ertigung in 5 die Rg, I la, lib und 11c erlautert wird. Diese Unter- 

gewerbsmaBigen oder Industriellem MaBstab sieht der schale 30 besteht im wesentlichen aus einem ausge- 

fertige Koffer wir ein handgefertigter Lederkoffer aus. schaumten Kunststoffkem 4, der zumindest an seinen 

Zusatzllch erhoht die dreidimensional-plastische, erha- AuBenflachen mit einer Lederschicht 2 uberzogen ist 

bene, durch Tiefziehen erhaitene Struktur in Form eines Nach der Entnahme aus der Form 100 weist der Fonn- 

groBen Wappens auf der Oberseite des Koffers dessen 10 korper einen umlaufenden Rand 3 der Lederschicht 2 

dekoratives Aussehea auf, der in einem weiteren Arbeitsgang urn die umlau- 

Dieser Lederkoffer besteht im wesentlichen aus einer fende Stufe 37 herumgelegt und an den Innenflachen 

Oberschale 10, einer Unterschale 30 und einem Koffer- der Seitenteile 34, 34', 35, 35' und 36 angeklebt wird 

griff 40. Zusatzlich ist je ein SchloB vorhanden. Nicht Der Koffer weist einen Ledergriff 40 auf. Dieser Le- 

sichtbar sind mehrere Schamiere an der Ruckseite, wel- 15 dergriff 40 ist aus zwei Griff-Halbschalen 42 und 44 

che erne verschwenkbare Anlenkung der Oberschale 10 zusanmjengesetzt, wie aus Fig. 5 ersichtlich ist Jede 

an der Unterschale 20 gewahrleisten- Auf der Oberseite Griff-Haibschale 42, 44 bildet einen Bestandteil eines 

der Oberschale 10 befindet sich eine groBflachige erha- erfindungsgemaBen, mehrschichtigen Formkorpers. Die 

bene, dekorative Struktur 18, die im vorliegenden Falle Herstellung einer Griff-Haibschale 42 wird nachstehend 

ein Phantasiewappen Wiedergibt; selbstverstandlich wa- 20 mit Bezugnahme auf Fig. 10 erlautert 

ren andere dekorative Strukturen mdglich. Die Rg, 4 zeigt eine solche Griff-Halbschale 42 nach 

Die Fig. 2 zeigt einen Blick auf den Innenraum der der Entnahme aus der Form 100. Ersichtlich besteht die 

Oberschale 10. Ersichtlich handelt es sich um eine flache, Griff-Halbschale 42 aus einem Kunststoffkem 43, der an 

kastenformige Struktur mit einer Deckelplatte 12, an seinen AuBenflachen mit ehier Lederschicht 48 uberzo- 

deren Umfang einstuckig angeformte Seitenteile 14 und 25 gen ist Diese Lederschicht 48 weist einen umlaufenden 

14' sowie 15 und 15' abstehen. Die Ecken sind gebro- Rand 49 auf, der nachfolgend beschnitten wird. In den 

Chen und durch kurze Eckplatten 16 ersetzt, so daB ins- Kunststoffkem 43 sind einfiihrbare Arretiermittel 50 

gesamt ein achteckiger Umfang resultiert Die gesamte eingesetzt Diese einfuhrbaren Arretiermittel 50 sind 

flache kastenformige Struktur besteht aus einem ein- einstuckig mit einem groBflachigen Verankerungsteil 51 

stuckigen, mehrschichtigen Formkorper, der seinerseits 30 versehen, das im Verlauf der Ausschaumung des Kunst- 

aus einem ausgeschaumten und ausgeharteten Kunst- stoffkems 43 in den Kunststoffkem 43 eingebettet wor- 

stoffkem besteht, der zumindest an seinen AuBenflS- den ist Diesen einfOhrbaren Arretierstucken 50 sind 

chen mit Leder uberzogen ist Der Lederiiberzug wird passende aufnehmende Arretierstiicke 54 an der ande- 

aus einem vorgegebenen einzigen Stuck Leder erzeugt ren Griff-Halbschale 44 zugeordnet An den beiden 

das aufgrund des Herstellungsverf ahren die AuBenfla- 35 Endabschnitten weist jede Griff-Halbschale 42, 44 eine 

chen der Deckelplatte 12 und der Seitenteile 14, 14', 15, mit Zacken versehene Aussparung 45 auf. In diese Aus- 

15' und 16 uberzieht Der nach der Entnahme aus der sparung wird je ein passendes Metallteil 55 eingesetzt, 

zur Herstellung dienenden Form vom Formkorper ab- das eine durchgehende Bohrung 56 aufweist Diese Boh- 

stehende umlauf ende Lederrand ist in einem weiteren rung 56 dient zur Aufnahme einer am Koffer bef estigten 

Arbeitsschritt iiber die umlaufende Kante 17 herumge- 40 Welle, an welcher der Koffergriff 40 schwenkbar gehal- 

legt und an den Innenflachen der Seitenteile 14, 14', 15, ten ist 

15', 16 angeklebt worden. Von der Innenseite der Dek- Jede Griff-Halbschale 42, 44 weist benachbart zu ih- 

kelplatte 12 stehen Kugelteile 87 nach innen vor, die rem AuBenumfang eine fortlaufende, in dem Kunststoff- 

zum Einsetzen in Federteile 81 bestiramt sind, die im kem 43 ausgesparte Vertiefung oder RiUe 46 auf. In 

Sinne einer Nietverbindung an der Riickwand einer Do- 45 diese RiUe kann der Kunststoffschlauch 91 eines Keders 

kumententasche 20 angebracht sind, welche zum Einset- 90 eingelegt werden, der nachstehend mit Bezugnahme 

zen in die Oberschale 10 und zur Anlage an der Innen- auf Fig. 8 erlautert wird 

fliche von deren Deckelplatte 12 bestimmt sind. Die Nach Einsetzen der beiden Metallteile 55 in ihre pas- 

Kugelteile 87 sind Bestandteile eines einfiihrbaren Arre- senden Aussparungen und nach dem Einsetzen des Ke- 

tierstuckes 86, das nachstehend mit Bezugnahme auf 50 der-Schlauches 91 m die Rille 46 werden die beiden 

Fig. 7 erlautert wird. Griff-Halbschalen 42 und 44 passend aufeinandergelegt 

Die Fig. 3 zeigt die passende Unterschale 30 zum Le- und die einfuhrbaren Arretierstiicke 50 werden in die 

derkoffer. Diese Unterschale 30 weist eine Bodenplatte aufnehmenden Arretierstucke 54 eingefuhrt Durch 

32 auf, an deren Umfang vertikal abstehende Seitenteile wechselseitige Arretierung der Arretierstucke 50, 54 

34, 34', 35, und 35' einstuckig angeformt sind Die Ecken 55 wird eine dauerhaf te, formschlussige und nicht emeut 

sind gebrochen und durch Eckplatten 36 ersetzt, so daB losbare Verbindung der beiden Griff-Halbschalen 42 

insgesamt ein achteckiger Umfang resultiert Die Sei- und 44 miteinander erhalten. AnschlieBen erfolgen 

tenteile 34, 34', 35, 35', 36 weisen erne umlaufende Stim- Nahtarbeiten zur Befestigung des Keders 90 am AuBen- 

flache auf, die als umlaufende Stufe 37 ausgebildet ist In umfang des Handgriff es 40. 

diese umlaufende Stufe 37 an der Unterschale 30 kann 60 Em erfindungsgemaBer mehrschichtiger Formkorper 

die umlaufende Kante 17 der Oberschale 10 eingesetzt kann aus mehreren, teilweise mit Leder iiberzogenen 

werden. In dem vorderen Seitenteil 35 sind zwei nach Bestandteilen bestehea Die Fig. 6 zeigt Befestigungs- 

auBen of fene Vertiefungen 38 ausgebildet die zur Auf- mittel 60 zur gegenseitigen Befestigung soicher, benach- 

nahme je eines Schlosses bestimmt sind Von der Boden- barter Bestandteile. Diese Befestigungsmittel 60 umfas- 

platte 32 stehen Kugelteile 87 nach innen ab, die zur 55 sen ein Aufnahmeteil 61 und ein Steckteil 70. Das Auf- 

Befestigung einer nachtraglich einsetzbaren Abdeck- nahmeteil 61 ist em einstiickiger SpritzguBkorper aus 

platte 21 dienen, die mit entsprechenden Federteilen 81 thermoplastischem Kunststoff und besteht im wesentli- 

einer Nietverbmdung versehen ist chen aus einem vierkantigen Rohrabschnitt 62 (Aufnah- 
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Vieschacht), an dem einstUckig ein Verankerungsteil 67 Abmessungen, daB er in die Offnung 82 am Federteil 

angeformt ist Der vierkantige Rohrabschnitt 62 be- paBt Beim EinfOhren des kugelfdrmigen Kopfes 87 in 

grenzt einen Aufnahmeschacht 64, der im vorliegenden den Kopf 81 des Federteiles 80 werden die FederstSbe 

Falle einen rechteckigen Querschnitt aufweist Der vier- 83 verformt, und der kugelfSrmige Kopf 87 hintergreift 

kantige Rohrabschnitt 62 weist an einem Ende ein Stim- 5 diese Federstabe 83. Das Kugelteil 86 weist einen Ku- 

fl^che 63 auf. In einer Hauptflache des vierkantigen gelteilfuS 88 auf, an dem dauerhaft ein groBfl^chiges 

Rohrabschnittes 62 ist wenigstens eine Offnung 65 aus- Verankerungsteil 89 angeformt ist Dieses Veranke- 

gespart Am Obergang des vierkantigen Rohrabschnit- rungsteil 89 wird im Verlauf der Ausschaumung des 

tes 62 zum Verankerungsteil 67 befindet sich ein umlau- Kunststoffkems in diesem Kunststoffkem eingebettet 

fender vorspringender Rahmen 66. Im Verlauf der Her- 10 und verankert 

stellung jedes Bestandteils wird ein Aufnahmeteil 61 mit Die Fig. 8 zeigt einen Abschnitt eines Keders 90, der 

seinem vierkantigen Rohrabschnitt 62 in einen angepaB- zum Cberdecken der StoBf ugen zwischen benachbarten 
ten Hiilsenabschnitt 126 am Zwischenring 120 einer Bestandteilen eines erfmdungsgemaSen Formkdrpers 

Form (vgL Fig. 12) eingesetzt Der umlaufende Rahmen vorgesehen ist Ein solcher Keder 90 besteht im wesent- 

66 dichtet gegenuber dem Hiilsenabschnitt 126 am Zwi- 15 lichen aus einem endlos langen biegsamen Rohr 91, an 

schenring 120 ab und verhindert, daB im Verlauf der dem einstuckig fiber einen Steg 92 zwei Seitenflugel 93 

Ausschaumung der Kunststoffschaum in den Aufnah- und 94 angeformt sind Als Materiaiien ffir dieses Rohr 

meschacht 64 eindringt Das Verankerungsteil 67 weist 91 und die Seitenflugel 93, 94 kommt Gummi oder 

eine grdBere Breite als der vierkantige Rohrabschnitt 62 Weichplastik in Betracht Die Seitenflfigel 93, 94 sfaid mit 

auf und gewahrleistet einen sicheren Sitz in dem ausge- 20 einer Schicht 95 aus naturlichem Leder eingefaBt Zu- 

schaumten Kunststoffkem. ZusStzlich ist das Veranke- meist handelt es sich um das gleicbe Leder, das auch die 

rungsteil 67 mit Durchbrechungen 68 versehen, in wel- Deckschicht der Formkorper bildet Im Bereich der 

che im Verlauf des Ausschaumvorgangs der sich bilden- Randstreif en ist diese Lederschicht 95 mit Steppnahten 

de Kunststoffschaum eindringen kana Dies erhoht den 95 versehen. 

festen Sitz des Verankerungsteiles 67 und damit des 25 Beim Zusammenbau des einheitlichen Formkorpers 

gesamten Aufnahmeteiles 61 im Kunststoffkem. aus wenigstens zwei Bestandteilen wird der biegsame 

Das GegenstQck zu den Aufnahmeteilen 61 ist ein Schlauch 91 des Keders 90 in eine rillenformigeAusspa- 
Steckteil 70, das im vorliegenden Falle als quaderformi- rung (vgL die Aussparung 46 an den beiden Griff-Halb- 
ges Korperchen 71 ausgebildet ist Dieser quaderformi- schalen 42 und 44) eingelegt, die in den komplementaren 
ge Korper 71 weist an seiner Hauptflache zwei im Ab- 30 PaBflachen benachbarter Bestandteile ausgespart sind. 
stand zueinander angeordnete VorsprOnge 72 auf, wel- Die mit Leder beschichteten SeitenflOgel 93, 94 des Ke- 
che in die passenden Offnungen 65 in der Hauptfliche ders 90 uberdecken dann die StoBfuge zwischen diesen 
des vierkantigen Rohrabschnittes 62 am Aufnahmeteil beiden Bestandteilen. Im Bereich der Seitenstreifen 
61 passen. Die Oberflachen dieser Vorspriinge 72 sind wird die Lederschicht 95 des Keders 90 zusatzlich nait 
leicht abgeschragt Weiterhin weist der quaderformige 35 der Lederdeckschicht der Bestandteile vemaht 
bzw. langliche Korper 71 gegenuberliegende Endab- Nach einer altemativen Ausffihrungsform kann der 
schnitte 75 und 76 auf. Durch EinfQhren eines Endab- Kederschlauch 91 mit — nicht dargestellten — SoU- 
schnittes 75 in den Aufnahmeschacht 64 des Aufnahme- bruchstellen versehen sein. Nach der Einlage in die vor- 
teiles 61 an einem Bestandteil und durch weiteres Ein- gesehene Nut und Zusammenbau der Bestandteile kann 
fuhren des anderen Endabschnittes 76 in einen Aufnah- 40 ein PU-Schaum liefemdes Gemisch in diesen Keder- 
meschacht 64 eines weiteren Aufnahmeteilen 61 an ei- schlauch eingefullt werden. Aufgrund des sich aufbauen- 
nem anderen Bestandteil kann eine dauerhafte, form- den Druckes birst der Schlauch im Bereich der SoU- 
schlussige, nicht mehr Idsbare Verbindung dieser beiden bruchstellen und der PU-Schaiun verklebt die Bestand- 
Bestandteile erzielt werdea Insoweit bildet das Aufnah- teile miteinander zu einem einheitlichen Formkorper. 
meteil 61 ein aufnehmendes Arretierstuck, und jeder 45 Mit den Fig. 9 bis 12 sind schematisch Formen zur 
Endabschnitt 75, 76 des Korpers 70 bildet ein einfuhrba- erfindungsgemSBen Herstellung mehrschichtiger Form- 
res Arretierstuck. k6rper dargestellt Eine solche Form 100 besteht im 

Die Fig. 7 zeigt Befestigungselemente zur wahlwei- wesentlichen aus einer stationSr angeordneten Unter- 

sen I6sbaren Anbringung von Aocessoires an einem er- form 110, einem auf diese Unterform 110 aufsetzbaren 

findungsgemaBen Formkorper. Zu solchen Accessoires 50 Zwischenring 120 und einer schwenkbar oder anhebbar 

gehoren beispielsweise die vorstehend genannte Einla- und absenkbar angeordneten Oberform 130 mit einem 

ge20zur AufnahmevonDokumentenoderdie Abdeck- Formstuck 13Z Die gesamt Form 100 ist heizbar und 

platte 21. Die Anbringung solcher Accessoires erfolgt evakuierbar ausgebildet Die Unterform 110 niht statio- 

typischerweise fiber einfuhrbare und aufnehmende Ar- nar auf einem Tisch 102 oder dergleichen. An der Unter- 

retierstucke. Als aufnehmendes Arretierstuck kommt 55 form 110 ist ein konkaver Boden und/oder Formhohl- 

typischerweise ein Federteil 80 in Betracht Als einffihr- raum 112 ausgespart, dessen Form an die AuBenkontur 

bares Arretierstuck kommt typischerweise ein angepaB- des herzustellenden Formkorpers oder Bestandteiles, 

tes Kugeheil 86 in Betracht beispielsweise einer Griff-Halbschale 42 angepaBt ist In 

Ein Federteil 80 weist typischerweise einen scheiben- den Boden 112 munden Kan^e 114, die an eine Pumpe 

formigen Kopf 81 mit einer mittigen Offnung 82 auf. eo zur Erzeugung von Unterdruck angeschlossen sind Auf 

Hinter dieser Offnung sind zwei elastisch verformbare diesen Boden 112 wird das mit einer Kaschierung verse- 

Federstabe 83 im Abstand zueinander angeordnet Das bene Lederstuck 48 aufgelegt und mit Hilfe des Unter- 

Federteil 80 wird typischerweise an dem anzubringen- druckes und gegebenenfalls mit mechanischer Unter- 

den Accessoire angebracht, um ein Eindringen von stiitzung per Hand angepaBt Das LederstQck 48 weist 

Kunststoff in das Federteil 80 zu verhindera Das Kugel- 65 einen ausreichend breiten Randabschnitt 49 auf, der die 

teil 86 weist typischerweise einen kugelfSrmigen Kopf umlaufende Stimflache 116 der Unterform 110 zumin- 

87 auf, der einstuckig im Abstand an einem plattenfor- dest teilweise bedeckt 

migen FuB 88 angeformt ist Der Kopf 87 hat solche Auf diese Unterform 1 10 wird ein Zwischenring 120 
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ausgesetzt Dieser Zwischenring 120 weist AuBenab- 
messungen auf, die mit den AuBenabmessungen der Un- 
terform 110 fluchten. Fur die Herstellung bestimmter 
Formkorper oder deren Bestandteile kann ein gespaite- 
ner brw, zweiteiliger Zwischenring verwendet werden, 
wie er in Fig. 12 dargestellt ist Dieser Zwischenring 120 
besteht aus den beiden Zwischenringhalften 122 und 
123, die mit Hilfe einer ScWieBeinrichtung 124 zu einem 
einheitlichen Zwischenring 120 verschlieBbar oder in 
die beiden getrennten Zwischenringhalften 122 und 123 
zeriegbar sind Der Zwischenring 120 weist eine Innen- 
kontur 125 auf, die an den Umfang des herzustellenden 
Formkorpers oder Bestandteiles angepaBt ist Von der 
Innenkontur 125 des Zwischenringes 120 konnen vier- 
kantige Hulsenabschnitte 126 nach innen vorstehen, die 
zur Aufnahme des vierkantigen Rohrabschnittes 62 ei- 
nes Aufnahmeteiles 61 bestimmt sind. Ein solches Auf- 
nahmeteil 61 kann so weit eingesetzt werden, bis dessen 
umlaufender Rand 66 an der Stirnflache des Hulsenab- 
schnittes 126 anliegt und dort gegen das Eindringen von 
Kunststoffschaum abdichtet Bei emer solchen Anord- 
nung ragt das Verankerungsteil 67 in den vom Zwi- 
schenring 120 eingeschlossenen Innenraum 127 hmein 
und wird bei der nachfolgenden Ausschaumung von 
Kunststoff umgeben. An der Oberform 130 ist ein Form- 
stuck 132 befestigt, das in den vom Zwischenring 120 
begrenzten Innenraum 127 einfiihrbar ist Dieses Form- 
stuck 132 weist eine Kontur 134 auf, welche beispiels- 
weise die Innenfiache des Kunststoffkems 43 an der 
Griff-Halbschale 42 formt 

Nachdem die gesamte Form 100 die gewiinschte Ar- 
beitstemperatur aufweist, und 
das Lederstfick 48 in die Unterform 1 10 eingeiegt und 
an deren Boden bzw. Formhohh-aum 1 12 angepaBt wor- 
den ist, und der Zwischenring 120 auf die Unterform 1 10 
aufgesetzt und gegebenenfalls mit den wahlweise vor- 
gesehenen Aufnahmeteilen 61 bestuckt worden ist, und 
am Formstiick 132 der Oberform 130 die wahlweise 
vorgesehenen Kugelteile 86 befestigt worden sind, 
wird mit Hilfe eines Handmischkopfes 150 die bestimm- 
te Menge einer unmittelbar vorher erzeugten Mischung 
aus den Komponenten des C02-getriebenen PU- 
Schaumsystems in den vom Zwischenring 120 begrenz- 
ten Innenraum 127 eingebracht und gegebenenfalls auf 
der Lederschicht 48 verteilt 

Unmittelbar danach wird die Oberform 130 abgesenkt 
und zusammen mit dem Zwischenring 120 und der Un- 
terform 110 verschlossen und verriegelt Innerhalb we- 
niger Minuten, beispielsweise etwa 6 bis 8 Minuten er- 
folgt daraufhm die Bildung und Stabilisierung des Form- 
schaumes innerhalb der geschlossenen Form 110. Als 
Treibmittel dient das bei der Reaktion frei werdende 
CO2. Der Formschaum fullt den gesamten Innenraum 
127 aus, und es entsteht beispielsweise der Kunststoff- 
kem 43 der Griff-Halbschale 42 Daraufhin wird die 
Form 110 emeut geoffnet, und der rohe Formkorper 
wird entnommen. An diesem Formkorper wird der 
uberschussige Lederrand 49 nach Bedarf entfemt, und 
es werden gegebenenfalls noch notwendige Zurichtar- 
beiten ausgefiihrt Im Verlauf weiterer 15 bis 20 Stun- 
den hartet der Formschaum weiter aus, und der Kunst- 
stoffkem 43 erreicht dann seine endgOltige H^e und 
Festigkeit 

In einer angepaBten, schematisch mit den Fig. 11a, 
lib und 11c dargestellten Form kann beispielsweise die 
Unterschale 30 des Lederkoff ers erzeugt werden. In die- 
sem Falle wird ein gespaltener Zwischenring 120 ver- 
wendet, um nach Fertigung der Unterschale 30 die Vor- 


sprunge des Zwischenringes 120 aus den Vertiefungen 
38 herauszuziehen, welche fOr die Aufnahme eines 
Schlosses bestinunt sind Nach Offnung und Entfemung 
des Zwischenringes 120 kann die Unterschale 30 aus der 

5 Form entnommen werden. Wie aus den Fig. lib und 1 1 c 
ersichtlich, besteht diese Unterschale aus der Leder- 
schicht 2, die einen umlaufenden Lederrand 3 aufweist 
An der Innenflache dieser Lederschicht 2 liegt der in situ 
ausgeschaumte Kunststoffkem 4 an. In diesen Kunst- 

10 stoffkem 4 sind die Verankerungsteile 89 von Kugeltei- 
len 86 oder anderen einfiihrbaren Arretierstucken ein- 
gebettet 

In der schema tischen Schnittdarstellung nach Fig. 11a 
ist der gespaltene Zwischenring 120 auf die Unterform 

15 110 aufgesetzt Die Oberform 130 ist angehoben. Die 
Oberform 130 weist ein Formstuck 132 auf, dessen Kon- 
tur an die vorgesehene Kontur der kastenfdrmigen Un- 
terschale 30 des Aktenkoffems 10 angepaBt ist An der 
Unterseite der Unterform sind einfuhrbare Arretier- 

20 stucke 86 angebracht Ein ausreichend groBes einstucki- 
ges Lederstuck 2 ist in den Zwischenring 120 eingeiegt 
Das Lederstuck 2 weist einen erheblichen uberstehen- 
den Randabschnitt3 auf. 
Die Fig. lib zeigt die Form nach Absenken der Ober- 

25 form 130 in den Zwischenring 120 und beginnender 
Ausschaumung des Kunststoffkems 4. Ersichtlich fullt 
der vom Treibmittel CO2 getriebene Kunststoffschatmi 
homogen den gesamten verbleibenden Formhohlraum 
aus. 

30 In der Darstellung nach Fig. 1 1 c ist die Oberform 130 
emeut angehoben. Nach AufschlieBen des gespaltenen 
Zwischenringes 120 und voneinander Trennen der Zwi- 
schenring-H^lften kann die so gebildete Unterschale 30 
aus der Form entnommen werden. 

35 Die Fig. 12 zeigt einen gespaltenen, zweiteiligen Zwi- 
schenring 120 fur erne Form nach Fig. 9 oder Fig. 11a. 
Eine solcher gespaltener Zwischenring 120 wird dann 
benotigt, wenn Vertiefungen oder vor stehende Ab- 
schnitte am erzeugten Formkorper eine Offnung des 

40 Zwischenringes 120 und Voneinander-Trennung der 
Zwischenring-Halften erfordem, bevor der erzeugte 
Formkorper aus dem Zwischenring 120 herausgenom- 
men werden kana 


45 


50 


55 


60 


65 


Patentanspruche 

1. Mehrschichtiger Formkorper mit einer Deck- 

schicht und mit einem Kunststoffkem, jedoch aus- 

genommen Schutzhehne und deren Segmente, da- 

dorch gekennzeichnet, daB 

die Deckschicht aus natOrlichem Leder besteht; 

der Kunststoffkem aus einem COj-getriebenen Fo- 

lyurethan-Formschaum besteht; und 

dieser Kunststoffkem in situ an der in einer Form 

eingeschlossenen Lederschicht erzeugt und ausge- 

schtumt worden ist 

Z Mehrschichtiger Formkorper nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Formkorper eine, 
durch emen Formhohlraum vorgegebene dreidi- 
mensionaie Oberflachenkontur aufweist; und eine 
Anpassung der ursprunglich ebenen Lederschicht 
an diese dreidimensionale Kontur durch Tiefziehen 
der Lederschicht im Verlauf der Ausschaumung des 
Kunststoffkems erfolgt ist 
3, Mehrschichtiger Formkorper nach Anspruch 1 
Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Formkorper wenigstens einen erhabenen Ab- 
schnitt und/oder wenigstens eine erhabene dekora- 
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tive Struktur aufweist, der/die uber die restliche 
FormkorperoberflEche vorsteht; und 
diese(r) erhabene Struktur/Abschnitt durch Tief- 
Ziehen der Lederschicht im Verlauf der Ausschau- 
mung des Kunststoffkems erzeugt worden ist 5 

4. Mehrschichtiger Formkorper nach einem der 
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Lederschicht benachbart zur Grenzflacbe zum 
Kunststoffkem mit einer Sperrschicht versehen ist 

5. Mehrschichtiger Formkorper nach Anspruch 4, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sperrschicht 
durch Kaschiening mit Hilfe eines Acryliack er- 
zeugt worden ist 

6. Mehrschichtiger Formkdrper nach einem der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet daB 15 
der Formkorper zweiteilig oder mehrteilig ausge- 
bildet ist und aus zwei oder mehr, teilweise mit 
Leder iiberzogenen Bestandteilen besteht; 
wenigstens ein Bestandteil ein innerhalb dieses Be- 
standteiles beHndliches, aufnehmendes Arretier- 20 
stuck aufweist; 

wenigstens ein weiterer Bestandteil ein einfuhrba* 
res Arretierstuck aufweist; und 
nach Einfuhren des einfuhrbaren Arretierstuckes in 
das aufnehmende Arretierstuck eine feste Verbin- 25 
dung dieser Bestandteile zu einem einheitlichen 
Formkorper erhalten wird. 

7. Mehrschichtiger Formkorper nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet daB 

das einfiihrbare Arretierstuck ein Kugelteii einer 30 
Nietverbindung ist; und 

das aufnehmende Arretierstuck em Federteil einer 
Nietverbindung ist 

8. Mehrschichtiger Formkorper nach einem der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet daB 35 
der Formkorper zweiteilig oder mehrteilig ausge- 
bildet ist und aus zwei oder mehr, teilweise mit 
Leder uberzogenen Bestandteilen besteht; 

jeder Bestandteil wenigstens ein innerhalb dieses 
Bestandteiles befindliches, aufnehmendes Arretier- 40 
stdck aufweist; 

bei bestimmungsgemaBer Anordnung an zwei be- 
nachbarten Bestandteilen die beiden aufnehmen- 
den Arretierstucke miteinander fluchtend angeord- 
netsind;und 45 
ein Steckteil in Form eines langlichen, unabhangig 
handhabbaren Korpers vorhanden ist der zwei ge- 
genuberliegende Endabschnitte aufweist; und 
durch Einfuhren je eines Steckteil-Endabschnittes 
in je ein passendes, mit dem anderen fluchtendes, 50 
aufnehmendes Arretierstuck eine dauerhafte und 
unlosbare Steckverbindung zwischendiesen beiden 
Bestandteilen erzeugt wird. 

9. Mehrschichtiger Formkdrper nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet daB das Steckteil ein qua* 55 
derformiges Korperchen ist das uber seine Ober- 
flache vorstehende Abschnitte aufweist die unter 
elastischer Verformung der aufnehmenden Arre- 
tierstucke formschlussig in Aussparungen einsetz- 
bar sind, die an den beiden aufnehmenden Arretier- eo 
stUcken ausgespart sind 

10. Mehrschichtiger Formkorper nach einem der 
Anspruche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet daB 
jedes einfiihrbare Arretierstuck und/oder jedes 
aufnehmende Arretierstuck einstuckig mit einem 65 
Verankerungsteil versehen ist; und 

dieses Verankerungsteil in den ausgeschHumten 
Kunststoffkem eingebettet und mit diesem un- 


trennbar verbunden ist 

11. Mehrschichtiger Formkdrper nach einem der 
Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet daB 
der Formkorper mit wenigstens einem Befesti- 
gungsteil versehen ist zur Anbringung eines Funk- 
tionselementes, wie etwa ein Schamierteil, ein Ver- 
schluBteil, ein Lagerteil» ein Halteteil oder eines 
ahnlichen Funktionselementes; 

das Befestigimgsteil einstuckig mit einem Veranke- 
rungsteil versehen ist; und 
das Verankerungsteil in den ausgeschaumten 
Kunststoffkem eingebettet und mit diesem un- 
trennbar verbunden ist 

12. Mehrschichtiger Formkdrper nach emem der 
Anspruche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet daB in 
den Kunststoffkem eine verstarkende Einlage ein- 
gearbeitetist 

13. Mehrschichtiger Formkorper nach den Anspru- 
che 10, 11 und 12, dadurch gekennzeichnet daB 
jedes Verankerungsteil mechanisch mit der ver- 
starkenden Einlage verbunden ist 

14. Mehrschichtiger Formkorper nach einem der 
Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet daB 
der Formkorper eine Sandwich-Stniktur aufweist, 
mit dem mittig angeordneten Kunststofflcem, der 
zwei gegentiberliegende Hauptflachen aufweist; 
wobei an der einen Hauptflache die Lederschicht 
anliegt; und wobei an der anderen Hauptflache erne 
Schale oder ein Schalensegment aus einem mecha- 
nisch stabilen und weitgehend starren Material an- 
liegt 

15. Mehrschichtiger Formkorper nach einem der 
Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet daB 
der Formkdrper ein mit Leder uberzogener Ge- 
brauchsgegenstand, ein mit Leder uberzogener Be- 
halter oder ein mit Leder uberzogenes Ausstat- 
tungselement ist 

16. Mehrschichtiger Formkdrper nach einem der 
Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet daB 
der Formkdrper ein Koffer, ein Schalenkoffer, ein 
Aktenkoffer, ein Kosmetikkoffer, ein Necessaire, 
ein Etui, eine Tasche, eine Tennistasche, eine Sattel- 
tasche, eine Werkzeugtasche, ein Toolbag oder ein 
sonstiger Behalter ist; oder 

der Formkdrper ein Teil eines Koffers, eines Scha- 
lenkoffers, eines Aktenkoffers, eines Kosmetikkof- 
fers, eines Necessaires, eines Etuis, einer Tasche, 
einer Tennistasche, einer Satteltasche, einer Werk- 
zeugtasche, eines Toolbag oder eines sonstigen Be- 
halters ist 

17. Mehrschichtiger Formkdrper nach einem der 
Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet daB 
der Formkdrper ein Koffergriff oder ein Taschen- 
griffist 

18. Mehrschichtiger Formkdrper nach einem der 
Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Formkdrper ein BriUenetui ist 

19. Mehrschichtiger Formkdrper nach einem der 
Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet daB 
der Formkdrper ein Protektor (Schutzelement bei- 
spielsweise zum Knieschutz, Wadenschutz, Ellbo- 
genschutz, Schuherschutz, Nierenschutz und der- 
gleichen) fur Sportier ist 

20. Mehrschichtiger Formkdrper nach einem der 
Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet daB 
der Formkdrper ein BekleidungsstOck, ein Schuh, 
ein Motorradschuh (Bikerboot) oder ein Teil eines 
Bekleidungsstiickes, eines Schuhs oder eines Mo- 
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torradschuhs ist 

21. Mehrschichtiger Formkorper nach einem der 
Anspriiche 1 bis 15, dadurcfa gekennzeichnet, daB 
der Formkdrper ein Ausstattungselement eines 
Kraftfahrzeugs ist 5 

22. Mehrschichtiger Formkorper nach Anspruch 
21, dadurch gekennzeichnet, daB das Kfz-Ausstat- 
tungselement ein Verkleidungsteil, eine Turverklei- 
dimg Oder deren Bestandteil, ein Armaturenbrett 
Oder dessen Bestandteil, ein Lederlenkrad, ein lo 
Schaitknauf, eine Sonnenblende, ein Ledersitz oder 
dessen Bestandteil ist. 

23. Mehrschichtiger Formkorper nach einem der 
Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Formkorper ein MSbelstuck, ein Kleinmobei- is 
stuck, ein Buromobelstuck, ein Sitzmdbel, ein Stuhl, 
ein Tisch, eine Schreibtischgamitur, ein Lampen- 
sockei Oder ein Teil eines Mobelstuckes, eines 
Kleinmobelstuckes, eines Buromobelstiickes, eines 
Sitzmdbels, eines Stuhls, eines Tischs oder einer 20 
Schreibtischgamitur ist 

24. Verfahren zur Herstellung mehrschichtiger 
Formkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 23, 
jedoch ausgenommen Schutzhelme und Schutz- 
hehnsegmente, gekennzeichnet durch nachstehen- 25 
de Verfahrensschritte: 

a) f iir jeden Formkorper oder fiir jeden Form- 
korper-Bestandteil wu-d eine mehrteilige, ver- 
schlieBbar, heizbare und evakuierbar Form 
(too) bereitgestellt, deren Formhohlraum (127) 30 
an die Kontur des Formkorpers oder des 
Formkorper-Bestandteiles angepaBt ist; 

b) es wird eine Form (100) bereitgestellt die 
wenigstens nachstehend Formteile aufweist: 

— eine Unterform (110), in deren Boden 35 
Bohrungen (114) ausgespart sind, die an 
ein Unterdruck-System angeschlossen 
sind; 

— einen Zwischenring (120), dessen In- 
nenkontur (125) an den Umfang des 40 
Formkdrpers oder des Formk5rper-Be- 
standteiles angepaBt ist; 

— eine Oberform (130) mit einem Form- 
stuck (132), das in die Innenkontur (125) 
des Zwischenringes (120) einfuhrbar ist; 45 

c) auf den Boden der Unterform (110) wird 
das Lederstuck aufgelegt und mit Hilfe von 
Unterdruck und gegebenenfalls mechanischer 
UnterstOtzung an den Boden der Unterform 
(110) angesaugt und angepaBt; 50 

d) der Zwischenring (120) wird — bundig mit 
der Unterform (110) — auf das Lederstuck auf- 
gesetzt das einen umlauf enden Randabscimitt 
aufweist der zwischen die kompiementiren 
PaBflichen von Unterform (110) und Zwi- 55 
scheming (120) eingesetzt ist und dort wie eine 
Dichtung wirkt; 

e) in den vom Zwischenring (120) begrenzten 
Formhohlraum (127) wird eine kleine dosierte 
Menge einer unmittelbar vorher erzeugten eo 
Mischung aus den Komponenten eines selbst- 
tatig Polyurethan-Formschaum-bildenden Sy- 
stems eingebracht; 

f) die Oberform (130) wird abgesenkt und die 
gesamt Form (100) wird verscUossen und ver- 65 
riegelt; 

g) die Form (100) wird eine Zeitspanne lang 
Reschlossen gehalten, bis der sich bildende 
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Schaum den gesamten Formhohlraum (127) 
ausgefuUt und sich formbestindig stabilisiert 
hat; 

h) daraufhin wird die Form (100) gedffnet die 
Oberform (130) und der Zwischenring (120) 
angehoben, der Formkorper oder der Form- 
kdrper-Bestandteil entnommen und soweit fur 
die weitere Verwendung erforderlich, be- 
schnitten, gereinigt und bearbeitet 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Formstuck (132) und/der der Zwi- 
schenring (120) losbar mit Arretierstflcken bestfickt 
wird, die mit einem Verankerungsteil versehen sind, 
das im Verlauf der Schaumbildung in den Kunst- 
stof fkem eingebettet wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 
gekennzeichnet daB ein zweiteiliger Zwischenring 
verwendet wird, der zwei Zwischenring-Halften 
(122, 123) aufweist 

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet daB in Stufe (e) die Mi- 
schung mit Hilfe eines Handmischkopfes (150) zu-* 
gefuhrt wird, in welchem die getrennt zugefiihrten 
Komponenten zwangsweise vermischt und nach ei- 
nem wahlbaren Progranun dosiert werden. 

28. Verfahren nach einem der AnsprQche 24 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet daB ein schaumbildendes 
System verwendet wird, das einen COa-getriebe- 
nen Poiyurethan-Formschaum liefert 

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet daB das LederstOck auf 
der zur Aniage am Kunststoffscbaum bestimmten 
Oberflache mit einer Kaschierung versehen wird 

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kaschierung mit Hilfe eines 
Acryllackes erzeugt wird, der eine wasserundurch- 
lissige Sperrschicht liefert 
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